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Sintered metal components for a shock absorber comprise a piston rod guide (9) and an axially moving 
piston (6) sealed against the cyUnder (2) wall. Seals (1 1,14) for guiding, sealing and reducing friction 
are mfd. in an organic polymer directly onto their respective positions on the sintered metal bodies 
(12,15). The polymers are either thermosetting or thermoplastic based and have mineral fillers for 
friction reduction. 
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USE - The sintered metal components are for guiding and sealing of the piston rod and piston of a shock 
absorber. 

ADVANTAGE - The seals and guides are moulded directly onto the sintered components which 
eliminates the use of premanufactured components, e.g. rings, bushes and reduces prodn, costs. 
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@ Kolbenstangenfuhrung (9) und StoBdampferkol- 
ben (6) mit einem Grundkorper (12, 15) aus Sinter- 
metall mit Fuhrungs-, Gleit- und Dichtelementen (11. 
14). die direl<t auf die diese Elemente (11. 14) tra- 
genden Zonen der Sintermetallgrundkorper (12, 15) 
durch SpritzgieBen aufgebracht sind. Die SprltzgieB- 
masse besteht aus einem mineralische, Gleiteigen- 
schaften aufweisende Fuller enthaltenden Polymeren 
aus der Gruppe Fluorpolymere, Polyphenylensulfid, 
Polyaryletherketone. Phenolformaldehydharz. 
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Die Erfindung betrifft Sintermetallformkorper 
fUr StoBdampfer, namlich eine KolbenstangenfUh- 
rung und ein auf einer langsachsial beweglichen 
Kolbenstange fest montler barer in einem Zylinder- 
rohr beweg barer und gegen die Wand des Zylin- 
derrohres abgedichteter Kolben, die an ihren, die 
Fuhrungs- und Dichtfunktion bewirkenden Zonen 
mit Fuhrungs-, Dicht- und Gleitelementen in Form 
von aus organischen Polymeren bestehenden oder 
organische Polymere enthaltenden Betagen ausge- 
rustet sind. 

In im wesentlichen aus mindestens einenn Zy- 
llnderrohr, einenn in dem Zylinderrohr verschiebbar 
gelagerten Kolben, der zwei fluidgefullte Arbeits- 
raume dichtend voneinander trennt und der auf 
einer im Zylinderrohr und in einer Fuhrung lang- 
sachsial bewegbaren Kolbenstange endseitig fest 
montlert ist, Ventilen und Dichtelementen beste- 
henden Stofidampfern sind heute die Kolbenstan- 
genfuhrung und der StoBdampferkolben in der 
uberwiegenden Zahl der Falle Sintermetallteile. Die 
Kolbenstangenfuhrung verschltefit den Arbeitsraum 
des inneren Zylinderrohres an einem Ende druck- 
und fluiddicht und hat eine zentrlsche. mit Aufnah- 
men fur Dichtungen ausgestattete Bohrung, die der 
Fuhrung der im Stofidampfer langsachsial beweg- 
baren Kolbenstange dient. Der im Arbeitsraum des 
StoBdampfers am Ende der Kolbenstange befindli- 
Che Kolben weist Durchstromventile fur den beim 
Arbeitsvorgang im StoBdampfer stattfindenden 
FluidfluB von der Druck- in die Zugseite und umge- 
kehrt. sowie eine an seinem AuBenmantel ringfor- 
mig umlaufende Dichtung auf. die einerseits an der 
Innenwand des Arbeltsrohres gut gleiten aber auch 
die auf unterschiedlichen Druckniveaus befindli- 
chen Ftuidfullungen der Druckseite und der Zugsei- 
te gegeneinander abdichten muB. Die unterschiedli- 
chen Funktionen der beiden genannten Sinterme- 
tallteile, Kolbenstangenfuhrung und StoBdampfer- 
kolben. werden im folgenden etwas eingehender 
beschrieben. Die Kolbenstangenfuhrung hat eine 
prazise zentrische Fuhrung der Kolbenstange zu 
bewirken, muB aber nicht in erster Linie eine Dicht- 
wlrkung entfalten, da zusatzlich zu dieser Fuhrung 
noch eine hochwirksame Dichtung im oder neben 
dem Fuhrungskorper vorhanden ist. Sle muB je- 
doch Gleiteigenschaften aufweisen, um die hoch- 
prazise und mit sehr geringer Rauhtiefe gearbeitete 
Kolbenstange sicher und beschadtgungsfrei zu fuh- 
ren. Sie ist deshalb mit einem gleitfahigen Lager- 
metall ausgekleidet Oder enthalt z.B. eine DU- 
Buchse, die als ArbeitsflSche einen Verbundwerk- 
stoff aus Polytetrafluorethylen und Blei aufweist. 
Der StoBdampferkolben hingegen muB die fluidge- 
fUllte Druckseite von der fluidgefullten Zugseite des 
StoBdampfers trennen und dabei Bewegungen im 
ihn umgebenden Zylinderrohr ausfuhren, d.h. er 
muB auf seiner radial auBenliegenden. im wesentli- 
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Chen zylindermantelformigen BegrenzungsflSche 
eine gut gleitende und hinreichend wirksame» 
druckbestandige Dichtung haben. Derartige Dich- 
tungen bestehen heute aus in Ringnuten auf der 

5 auBeren Mantelflache des StoBdampferkolbens ein- 
gelegten, eingeschrumpften oder aufgewickelten 
Ringen. Folien oder Bandern. Besonders gebrauch- 
lich sind hier O-Ringe aus Gummiwerkstoffen wie 
Nitrilkautschuk (Perbunan " ) oder Fluorelastome- 

10 ren (Viton ^ ) oder Schrumpffolien und Einlege-. 
bzw. Wickelbander aus fluorierten Kohlenwasser- 
stoffen wie z.B. Polytetrafluorethylen (PTFE), die 
bei guter Dichtwirkung hinreichende Gieitwirkung 
entfalten und ausreichend temperaturstabil sind 

75 (siehe z.B. Reimpell/Stoll. Fahrwerktechnik: StoB- 
und Schwingungsdampfer, Vogel Buchverlag 
Wurzburg. 1989. S. 30). Polytetrafluorethylen wird 
auch in Kolbenstangenfuhrungen verwendet, wie 
aus dem deutschen Gebrauchsmuster G 81 20 

20 842.1 hervorgeht Dort ist eine Kolbenstangenfuh- 
rung aus Sintermetall, die auf der Bohrungsflache 
eine Schicht aus PTFE aufweist. beschrieben. Uber 
das Auftragsverfahren fur das PTFE ist dort jedoch 
nichts ausgesagt. Jedenfalls scheidet dafur das 

25 SpritzgieBen aus, da Polytetrafluorethylen nicht so- 
weit plastisch verformbar ist. daB es spritzgegos- 
sen werden kann. 

Ein wesentlicher Nachteil aller die vorbeschrie- 
benen Dicht-, Gleit- und FQhrungselemente betref- 

30 fenden Losungen ist der vergleichsweise hohe Auf- 
wand zu ihrer Hersteilung und/oder Anbringung auf 
den Kolbenstangenfuhrungen und den StoBdamp- 
ferkolben. Es mussen prazise Aufnahme- und Ver- 
ankerungselemente in die Kolben bzw. Fuhrungen, 

35 in aller Regel durch materialabtragende Bearbei- 
tungsvorgange eingebracht werden. Die Dichtungs- 
materialien sind vorgefertigte Halb- oder Fertiger- 
zeugnisse wie O-Ringe, Folien oder Bander, die 
nach speziellen Verfahren in angepaBten Gro Ben 

40 hergestellt und in gesonderten Arbeitsvorgangen in 
die Aufnahmen fur die Dichtungen eingelegt wer- 
den mUssen. Dies alles vermehrt die Zahl der 
Arbeitsvorgange und verursacht wegen der Vielzahl 
vorzuhaltender Telle erhebliche Dispositions- sowie 

45 Lagerkosten. so daB die Hersteilung der genannten 
Teile vergleichsweise hohen Aufwand erfordert. 

Aufgabe der dieser Anmeldung zugrundelie- 
genden Erfindung war es daher, Kolbenstangenfuh- 
rungen und Kolben fur StoBdampfer zu schatfen. 

50 deren Grundkorper aus Sintermetall besteht und 
die ohne Verwendung vorgefertigter Bauteile wie 
Buchsen, Ringe, Schrumpffolien, Einlege- oder 
Wickelbander durch ein hochleistungsfMhiges, ein- 
stuflges, wenig aufwendiges Fertigungsverfahren 

55 maBhaltig aufgebrachte Dichlungs-, Fuhrungs- und 
Gteitbelage haben. 

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Patentanspruchs 1 . die hiermit in die 
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Beschreibung emgefOhrt werden, gelost. Die hler- 
durch ebenfalls in die Beschreibung eingefuhrten 
Merkmale der Unteranspruche enthalten Ausgestal- 
tungen des Anspruchs 1 . 

Die Sintermetallteile, die an den dafur vorgese- 
henen Stellen mit einenn Fuller enthaltenden orga- 
nlschen Polymeren umsphtzt werden sollen, wei- 
sen an diesen Stellen fur die Aufnahme oder/und 
die -Verankerung der Polymermasse geeignete 
Ausnehmungen und Strukturen wie beispielsweise 
unterbrochene Oder nicht unterbrochene Ring-, 
Langs-, schragverlaufende oder gekreuzte Nuten 
odor Rippcn oder Bohrungen bzw. Noppen auf, die 
vorteilhafterweisG bei der Herstellung des Sinter- 
korpers ohne einen zusatzlichen Arbeitsgang mit 
eingepreflt werden. die aber, wo dies unumgang- 
lich ist. auch durcli materialabtragende Bearbei- 
tungsverfahren in den Sinterkorper eingebracht 
werden konnen. Im Gegensatz zu bisherigen Auf- 
nahmen von z.B. Dichtungs- und Fuhrungsringen 
Oder .. -Manschetlen miissen die Aufnahme- und 
Verankerungselemente nicht prazise gearbeitet 
sein. da sie ohnehin von der organischen fullerhalti- 
gen Polymermasse um- oder ausgesprltzt werden. 
von ihm jedenfalls in fester Verankerung umhuMt 
sind und damit von einer rauhen Auflage oder 
Fuhrung nicht verschiissen werden konnen. 

Die entsprechend vorbereiteten Sintermetalltei- 
le werden an den Zonen, die mit den Oberflachen- 
elementen fur die Aufnahme und die Verankerung 
der Polymermasse ausgerustet sind, in an sich 
bekannter Weise auf Spritzgiefimaschinen mit der 
fullerhaltigen Polymermasse umspritzt. Um dabei 
den grofltmoglichen Nutzen zu erzielen, bedient 
man sIch hier Mehrfach-, z.B. 10-fach-PreSformen 
und automatisch arbeitender Beschickungs- und 
Entnahmewerkzeuge. Fur die meisten Anwendun- 
gen konnen die Teile gleichzeitig mit dem Vorgang 
des SpritzgieBens auch kalibriert werden. so dafi 
sie nach der Entnahme aus der Form und einer 
nachgeschalteten Temperung einbaufertig vorlie- 
gen. Nur fur die Einhaltung hochster Toleranzen 
mussen die Teile gegebenenfalls mechanisch 
nachbearbeitet werden. 

An die Gebrauchseigenschaften der organi- 
schen Polymers werden hohe Anforderungen ge- 
stellt. Sie mussen je nach Anwendungsfall Dauer- 
gebrauchstemperaturen von 120 bis 180 'C im 
Normalfall und in Sonderfallen bis 220 'C ohne 
funktionseinschrankende Verformungen oder Mate- 
rialveranderungen widerstehen und dabei bestan- 
dig gegenuber den FluidfUHungen des StoBdamp- 
fers, im wesentlichen Mineral© len und das Alte- 
rungsverhalten und die Temperatur-Viskositatsab- 
hangigkeil beeinllussenden Addiliven wie z.B. Ami- 
nolealen und Zinkdialkyldithiophosphat sein. AuBer- 
dem mussen sie nach Aufnahme einer vorgegebe- 
nen Menge eines Fullers noch spritzgieBbar sein. 
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Bevorzugte. fOr die vorbeschriebenen Anwendun- 
gen verwendete organische Polymere sind fluorhal- 
tige Thermoplaste aus der Gruppe 

- Copolymeres von Tetrafluorethylen mil Per- 
5 fluoralkylvinylether (PFA), 

- Copolymeres von Tetrafluorethylen mit per- 
fluoriertem Propylen und Perfluoralkylvinyle- 
ther (EPE). 

- Copolymeres von Tetrafluorethylen mit Per- 
10 fluorpropylen (FEP). 

- Copolymeres von Tetrafluorethylen mit Eth- 
ylen (ETFE), 

- Polychlortrifluorethylen (PCTFE), 

- Copolymeres von Ethylen und Chlortrifluo- 
76 rethylen (ECTFE). 

Ebenfalls geeignet sind molekulare Baugrup- 
pen aus aromatischen Kohlenwassersloffen enthal- 
tende Thermoplaste aus der Gruppe 

- Polyaryletherketone (PEK). 

20 - Polyaryletheretherketone (PEEK). 

- Polyphenylensulfid <PPS), 

- Polyarylensulfone (PSU). 

- Polyethersulfone (PES). 

- Poly(amid-imid) (PAI). 
25 - Poly(ether-imid) (PEI). 

- Poly(imid-sulfon) (PISO) 

und Duroplaste auf Phenolharzbasis. 

Als Polymerbestandteil der SpritzgieBmasse 
konnen auch Mischungen der genannten Polymere 

30 verwendet werden. Es lassen sich so spezielle Ei- 
genschaftsvarianten einstellen. 

Von den angegebenen Thermoplasten haben 
sich Copolymere von PTFE mit Perfluoralkylvinyle- 
ther als besonders geeignet erwiesen. Die organi- 

35 schen Polymere haben in der Regel allein noch 
nicht das fur die beschriebenen Anwendungen not- 
wendige Eigenschaftsprofil. In Abhangigkeit von 
der Sorts des Polymeren ist es deshalb erforder- 
lich, bestimmte Eigenschaften wie die Gleitfahigkeit 

40 und Schmierwirkung, die Festigkeit gegen Kriechen 
unter Druck und Temperatur sowie die Dauer- 
standstemperaturfestigkeit zu verbessern. Dies ge- 
schieht. indem dem jeweiligen Polymeren ein mi- 
neralischer Fuller zugesetzt wird, der neben einer 

45 ausreichenden thermischen Stabilitat eine sehr 
gute Trockenschmierwirkung hat. Bevorzugte Stoffe 
dieser Art sind Graphit und Molybdandisulfid. Sie 
werden dem Polymeren in fein verteilter Form, 
vorzugsweise mit KorngroBen zwi schen Feinstkorn 

50 und 80 um zugesetzt und in sie eingemischt. Dies 
geschleht in Compoundiereinrichtungen wie z.B. 
Schneckenknetern oder Planetwalzenextrudern. in 
denen die Polymere mindestens teilweise ge- 
schmolzen, die Fullstoffe fein verteilt und eingear- 

55 beitel, sowie die compoundierte Masse beim Aus- 
tritl aus der Maschine in ein fur die weitere Verar- 
beitung geeignetes Granulat zerkleinert wird. Die 
zugesetzten Fullstoffmengen liegen zwischen 5 und 

3 
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65 Volumenprozent, bezogen auf die fullstoffhaltige 
Mischung. Zusatzlich zu den durch die Compoun- 
dierung erreichten Verbesserungen wird, beson- 
ders durch einen Zusatz von Graphit, die Warme- 
leitfahrgkeit der Mischung verbessert, was sich po- 
sitiv auf die Verarbeitbarkeit beim SpritzgieBen und 
auf die Haltbarkeit im betrieblichen Einsatz aus- 
wirkt. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines 
Ausfuhrungsbeispiels und von Figuren beispielhaft 
eriautert: 

Durch ein sintermetallurgisches Verfahren war- 
den unter Anwendung einer Sintertemperatur von 
1120 -C aus Eisenpulver mit Hinterschneidungen 
und Verankerungsnuten versehene StoBdampfer- 
kolben hergesteltt. Sie hatten im Prinzip die Grund- 
form des in Fig. 2 und 3 dargestellten StoBdamp- 
ferkolbens. Nach dem Entolen bei 420 *C wurden 
die Kolben fur das Unnspritzen mit der Potymer- 
masse in einer Tern peri erstation auf eine Tempera- 
tur von 250 gebracht. Die Einstellung einer der 
Spritzgieflaufgabe angepaSten Formteiltemperatur 
ist wichtig. um ein fehlerfreies Umspritzen und das 
Anlegen der Masse an die fUr eine Verankerung 
vorgesehenen Oberflachenstrukturen zu ermogli- 
chen und Fehler durch zu fruh oder zu intensiv 
einsetzende Abkuhlprozesse mit der Folge von z.B. 
der Ausbitdung von Rissen an Nahtstellen oder 
Dichteinhomogenitaten zu vermetden. Die tempe- 
rierten Kolben wurden dann mittels eines Manipula- 
tors in die 4-fach-Spritzgu6form einer SpritzgieB- 
maschine vom Typ Arburg 270 CMD eingelegt. die 
zum SpritzgieBen eines einen Graphitfuller enthal- 
tenden Copolymers von PTFE mit einem Perfluo- 
ralkylvinylether vom Typ Hostaflon PFA 6515 vor- 
bereitet worden war. Die Spritzgiefimasse bestand 
zu 45 Volumenprozent aus einem Fuller aus ge- 
mahlenem Elektrographit, Aschegehalt. maximal 
60O ppm, KorngroBe 80 % < 30 um und 100 % < 
60 um und 55 Vol.-% Hostaflon PFA 651 5. Die aus 
zwei Teiten bestehende. 4 Nester und einen Ring- 
verteiler aufweisende Mehrfachform hatte als drittes 
Formteil den eingelegten StoBdampferkolben. Die 
Form war ebenfalls auf 250 temperiert. Die 
Temperatur des Zylinders der Maschine lag je 
nach Schmelzzone zwischen 370 und 430 " C. Zur 
Massenzufuhrung wurde eine kern progressive 
Schnecke verwendet. Die produktberuhrten Teile 
der SprttzgieBanordnung bestanden aus einer kor- 
rosionsfesten, hoch nickelhaltigen Legierung. Das 
Einspritzen geschah mit einer sehr geringen FMeB- 
geschwindigkeit der graphithaltigen Fluorpolymer- 
masse, um die auf das Polymer wirkenden Scher- 
krafte gering zu halten. Die Maschineneinstellung 
betrug dazu 30 % der maximal moglichen Spritz- 
geschwindigkeit. Nach der Beendlgung des Spritz- 
und Haltevorgangs unter Druck wurden die Kolben 
aus der Form entnommen und nach einer verfah- 
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rensbedingten ZwIschenabkUhlung in einem Tem- 
perofen innerhalb von 72 Stunden linear nochmals 
bis auf 250 *C aufgeheizt. Dieser Vorgang diente 
dem Abbau von Spannungen in der spritzgegosse- 

5 nen Umhutlung und der Verfestigung der Verbin- 
dung zwischen dem Sintermetallbauteil und dem 
Fluorpolymeren. 

Die mit so hergestellten StoBdampferkolben in 
StoBdampfern durchgefuhrten Lauf- und Beta- 

10 stungstests ergaben im Vergleich zu StoBdampfer- 
kolben mit herkommlichen Dichtungseinrichtungen 
glelcho Standzeiten und Leistungsdaten. 

Die Fig. 1 bis 7 geben die Erfindung in sche- 
matischer Darstellung beispielhaft wieder. 

75 Es zeigen: 

Fig. 1. 

einen Langsschnitt durch einen Stofidampfer, 
Fig. 2. 

einen fur das SpritzgieBen vorbereiteten Grund- 
20 korper eines StoBdampferkolbens. 

2.1 in einer Seitenansicht auf den zu umsprit- 
zenden Kolbenmantel (untere Darstellung) 
und 

2.2 in einer Ansicht auf die untere Stirnseite 
25 (obere Darstellung), 

Fig. 3. 

einen StoBdampferkolben mit spritzgegossener 
Dichtung. 

3.1 im Querschnitt (untere Darstellung) und 
30 3.2 in einer Ansicht auf die untere Stirnseite 

(obere Darstellung). 
Fig. 4, 5 und 6. 

Querschnitte durch Kolbenstangenfuhrungen un- 
terschiedlicher Ausfuhrung mit halftig geteilten 
35 Ansichten. Links, in fur das SpritzgieBen vorbe- 
reiteter, rechts, in mit Polymermasse ausge- 
spritzter Form. 
Fig. 7. 

eine Ansicht auf die untere Seite einer Kolben- 

40 stangenfUhrung gemaB Fig. 6. 

Der In Fig. 1 schematisch dargestellte Stofi- 
dampfer 1 besteht aus zwei oben und unten ge- 
schlossenen Zyfinderrohren 2, 3. Das innere Zylin- 
derrohr 2 schlieBt den mit einem Fluid gefiillten 

45 Arbeitsraum 4 ein, in dem ein auf einer Kolbenstan- 
ge 5 endseitig befestigter StoBdampferkolben 6 
angeordnet ist. Im unteren Teil des inneren Zylin- 
derrohres befindet sich als AbschluB eine Ventil- 
ptatte 7, die ein Durchstrdmen des Fluids in den 

50 zwischen dem inneren 2 und dem auBeren Zylin- 
derrohr 3 beflndlichen Ausgleichsraum 8 und zu- 
rOck ermoglicht. In EinrohrstoBdampfern (nicht dar- 
gestellt) ist statt einer Ventilplatte 7 ein einen Gas- 
raum abschlieBender Trennkolben an etwas hohe- 

55 rer Stelle angeordnet. Die Kolbenstange 5 ist im 
oberen Teil des inneren Zylinderrohres 2 in einer 
Kolbenstangenfuhrung 9 gefuhrt, die zusammen 
mit der in ihr 9 befestigten Dichtung 10 den oberen 

4 
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AbschluG beider Zylinderrohre 2 und 3 bildet. Der 
Grundkorper 12 der KolbenstangenfUhrung 9 be- 
steht aus Sintermetall. Die Gleitflache 13 der Kol- 
benstangenfUhrung 9 besteht jedoch aus einem die 
eigentliche Fuhrung bewerkstelligenden. spritzge- 
gossenen, hulsenfornnigen Belag 11 rr\\t guten 
Glerteigenschaften aus einem fullerhaltigen organi- 
schen Polymeren. Aus dem gleichen oder einenn 
anderen geeigneten fullerhaltigen organischen Po- 
lymeren nach der Erfindung besteht auch die eben- 
falls spritzgegossene zylindermantelformige Dich- 
tung 14, die fest auf dem aus Sintermetall beste- 
henden Grundkorper 15 des StoBdampferkolbens 6 
verankert ist. Die Verankerung des Dichtungsbela- 
ges auf dem Sintermetallgrundkorper 15 wird 
durch einen umlaufenden und mit der Dichtungs- 
masse umspritzteh und uberdeckten Ringsteg 16 
verbessert. Einen entsprechenden Steg 16 waist 
auch der SintermetallgrundkSrper 12 der Kolben- 
stangenfUhrung 9 auf. Zur Verbesserung de: Dicht- 
wirkung ist die Dichtung 14 des StoBdampferkol- 
bens 6 mit einer Dichtlippe 17 versehen. 

Die in Fig. 2 gezeigten Ansichten eines fur das 
SpritzgieBen vorbereiteten Grundkorpers 1t> des 
StoBdampferkolbens 6 geben eine Seitenansicht 
auf die Zylrndermantelflache dieses Grundkorpers 
15 (Fig. 2.1) und eine Sicht auf dessen 15 Unter- 
seite wieder (Rg. 2.2). Alle abgebtldeten Details 
dieses Grundkorpers 15 sind sintermetallurgisch 
und ohne spangebende Bearbeitungsschritte gefer- 
tigt- Zur besseren Verankerung der spritzgegosse- 
nen fullerhaltigen Polymermasse sind in die Man- 
telflache des Grundkorpers 15 Nuten 18 eingepreBt 
und es ist ein umlaufender Steg 16 angepreSt. In 
Fig. 2.2 sind neben den Nuten 18 und dem umlau- 
fenden Steg 16 Offnungen von Fluiddurchtrittska- 
nalen 22 zu sehen. 

In der Schnittdarstellung eines mit der fullerhal- 
tigen Polymermasse mantelseitig umspritzten Sin- 
termetallgrundkorpers 15 eines StoBdampferkol- 
bens 6 in Fig. 3.1 ist die durch SpritzgieBen herge- 
stellte und in den Nuten 18 (siehe auch Fig. 2.1) 
und an dem umlaufenden Steg 16 verankerte Dich- 
tung 14, sowie die spritzgegossene Dichtlippe 17 
zu sehen. AuBerdem sind die auBere 19 und die 
innere 20 Ringnut. die die Ringnuten 19. 20 be- 
grenzenden umlaufenden Dichtungsstege 21 und 
die Fluiddurchtrittskanale 23 zu erkennen. In der 
Ansicht der Unterseite des StoBdampferkolbens 6 
in Fig. 3.2 ist die spritzgegossene Dichtung 14 und 
es sind andere, bereits bezeichnete, fur die Erfin- 
dung nicht weiter bedeutsame Funktionselemente 
des Kolbens 6 dargestellt. 

In den linken Halften der Figuren 4, 5 und 6, 
die fur das SpritzgieBen vorbereitete Sintermetall- 
grundkorper 12 fur Kolbenslangenfuhrungen 9 dar- 
stellen. sind allein sintermetallurgisch hergestellte 
Halte- und Verankerungshilfen fur den spritzgegos- 



senen FUhrungsbelag 11 (rechte Figurenhalfte) 
wiedergegeben. Alle drel Figuren zeigen verttkale 
Nuten 24, deren vordere Offnungen, wie in Fig.7 
besser zu sehen ist, schmaler als der dahinterlie- 

5 gende Raum sind. Diese Formgebung dient dazu. 
der eingespritzten Polymermasse besseren Halt zu 
geben. In Fig. 4 ist zusatzlich ein umlaufender Steg 
16 vorhanden, der mit der fOllerhaltlgen Polymer- 
masse um- und uberspritzt wird. In Fig. 5 hat der 

10 innere Bereich des Sintermetallgrundkorpers 12, 
auf dessen innere Mantelflache die fullerhaltige Po- 
lymermasse spritzgegossen wird, oben und unten 
zunachst eine gro Bere Ho he. Dieser Bereich wird 
beim Kalibrieren des Grundkorpers 12 auf das er- 
rs forderliche EndmaB geprefit und dabei werden 
oben und unten ringformig nach innen ragende 
Kragen 25 gebildet. die den spritzgegossenen Be- 
lag 11 der KolbenstangenfUhrung 9 abstutzen und 
halten. In den Sintermetallgrundkorper nach Fig. 6 

20 sind als Verankerungshilfe fur den spritzgegosse- 
nen Belag 11 der KolbenstangenfUhrung 9 oben 
und unten ringformig umlaufende Absatze oder 
Endnuten 26 preBgesintert. Die in alien 3 Figuren 
sichtbaren Ringabsatze 27 dienen zur Aufnahnne 

25 und Halterung der oberhalb (hier dargestellt) oder 
unterhalb (nicht wiedergegeben) anzubringenden 
Dichtung (siehe 10 in Fig. 1). 

In Fig. 7, die eine KolbenstangenfUhrung 9 in 
einer Ansicht auf die untere Flachseite zeigt. sind 

30 die die Verankerung verbessernden Nuten 24, de- 
ren Offnungen 28 enger sind als die dahinterliegen- 
de Weite dieser Nuten 24, und es ist im rechten 
Teil der Ansicht ein auf die im Sintermetallgrund- 
korper 12 der KolbenstangenfUhrung 9 befindliche. 

35 mit Langsnuten 24 strukturierte Oberflache spritz- 
gegossener fullerhaltiger Polymerbelag 11 zu se- 
hen. 

Bezugszeichenliste 
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1 


StoBdampfer 


2 


inneres Zylinderrohr 


3 


auBeres Zylinderrohr 


4 


Arbeltsraum 


5 


Kolbenstange 


6 


StoBdampferkolben 


7 


Ventilplatte 


8 


Ausgleichsraum 


9 


KolbenstangenfUhrung 


10 


Dichtung in KolbenstangenfUhrung befe- 




stigt 


11 


spritzgegossener Belag der Kolbenstan- 




genfUhrung 


12 


Sintermetallgrundkorper von (9) 


13 


Gleitflache der KolbenstangenfUhrung 


14 


Dichtung auf StoBdampferkolben 


15 


Grundkorper von (6) aus Sintermetall 


16 


umspritzter Ringsteg auf (15) und (12) 



5 
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10 



- Copolymeres von Ethylen und Chlortri- 
fluorethylen (ECTFE) 
enthalten. 



9 EP 0 658 611 A1 



17 


Dichtlippe an (14) 


18 


Nuten auf Stofidampferkoibengrundkor- 




per aus Sintermetall 


19 


au(3ere Ringnut 


20 


innere Ringnut 


21 


umlaufende Dichtungsstege 


22 


dffnungen der Fluiddurchtrittskanale 


23 


Fluiddurchtrittskanale 


24 


vertikale Nuten in Kotbenstangenfuhrung 


25 


ringformige Kragen an (9) 


26 


ringformig unrilaufende Absatze Oder 




Endnutcn in (12) und (9) 


27 


Ringabsatze in (9) fiir Aufnahme der 




Dichtung 


28 


dffnungen von (24) 



Patentanspruche 

1. Sintermetaltformkdrper fur StoBdampfer (1). 
namlich eine Kolbenstangenfuhrung (9) und 
ein auf einer langsachsial beweglichen Kolben- 
stange (5) fast montlerbarer. in einem Zylinder- 
rohr (2) bewegbarer und gegen die Wand des 
Zylinderrohres (2) abgedichteter Kolben (6). 
die an ihren. die Fuhrungs- und Dichtfunktio- 
nen bewirkenden Zonen mit Fuhrungs-. Dicht- 
und Gleitelementen (11. 14) in Form von aus 
organischen Polymeren bestehenden oder or- 
ganische Polymere enthaltenden Belagen (11. 
14) ausgerustet stnd, dadurch gekennzeichnet. 
daO 

die dichtenden, fuhrenden und gleitenden Be- 
lage (11, 14) der Kolbenstangenfuhrung (9) 
und des StoBdampferkolbens (6) organische 
Polymere enthaltende, spritzgegossene, fest in 
ihrer Unterlage (12. 15) verankerte. mindestens 
einen Gleiteigenschaften verleihenden minerali- 
schen Fuller enthaltende Thermoplaste Oder 
Duroplaste sind. 

2. Sintermetallformkorper fur StoBdampfer (1) 
nach Patentanspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die spritzgegossenen Belage (11, 14) der Kol- 
benstangenfuhrung (9) und des StoBdampfer- 
kolbens (6) einen fluorhaltigen Thermoplasten 
aus der Qruppe 

- Copolymeres von Tetrafluorethylen mit 
Perfluoralkylvinylether (PFA), 

- Copolymeres von Tetrafluorethylen mit 
perfluorlertem Propylen und Perfluoral- 
kylvinylether (EPE), 

- Copolymeres von Tetrafluorethylen mit 
Perfluorpropylen (FEP), 

- Copolymeres von Tetrafluorethylen mil 
Ethylen (ETFE). 

- Polychlortrifluorethylen (PCTFE), 



Sintermetallformkorper fur StoBdampfer (1> 
nach Patentanspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die spritzgegossenen Belage (11, 14) der Kol- 
benstangenfuhrung (9) und des StoBdampfer- 
kolbens (6) einen Thermoplasten aus der 
Gruppe 

- Polyaryletherketone (PEK), 

- Polyaryletheretherketone (PEEK), 

- Polyphenylensulfid (PPS). 

- Polyarylensulfone (PSU), 

- Polyethersulfone (PES), 

- Poly(amid-imid) (PAI), 

- Poly(ether-imid) (PEI), 

- Poly(imid-sulfon) (PISO) 
20 enthalten. 

4. Sintermetallformkorper fGr StoBdampfer (1) 
nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. daB 
25 die spritzgegossenen Belage (11. 14) der Kol- 

benstangenfuhrung (9) und des StoBdampfer- 
kolbens (6) einen Duroplasten auf Phenolharz- 
basis enthalten. 

30 5. Sintermetallformkorper fur StoBdampfer (1) 
nach einem der Patentanspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, dafi 
die organischen Polymere einen Gehalt eines 
Gleiteigenschaften verleihenden Fullers von 5 

35 bis 65 Volumenprozent aufv\^eisen. 

6. Sintermetallformkorper fOr StoBdampfer (1) 
nach Patentanspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet. daB 
40 der mineralische, Gleiteigenschaften aufwei- 

sende Fuller Graphit oder Molybdandlsulfid ist. 

7- Sintermetallformkorper fur StoBdampfer (1) 
nach einem der Patentanspruche 1 bis 6, 

45 dadurch gekennzeichnet, dafi 

die fur das SpritzgieBen vorgesehenen Grund- 
korper (12. 15) der StoBdampferkolben (6) und 
der Kolbenstangenfuhrungen (9) an den fur die 
Anbringung der fullerhattigen Polymermasse 

60 vorgesehenen Zonen die Verankerung der ful- 

lerhaltigen Polymermasse verbessernde Erhe- 
bungen (16. 25) und Vertiefungen (18. 24. 26) 
hat. 
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